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DESCRIPCION

Aparato para ejecutar una unién a tope entre cuerpos tubulares

Campo técnico

La presente invencién se refiere a un aparato para ejecutar uniones a tope entre dos cuerpos tubulares dispuestos en

forma sucesiva, por ejemplo nucleos tubulares para soportar bobinas de material enrollado.

La invencion se refiere también a un aparato para cortar segun longitudes deseadas el cuerpo tubular obtenido con dicha
union.

Descripcion del problema técnico

Son conocidos en la técnica los aparatos para unir a tope dos cuerpos tubulares dispuestos en forma sucesiva, de
manera que el extremo anterior del cuerpo tubular precedente, segun una direccién de avance durante la carga, se alinee
contra el extremo posterior del cuerpo tubular sucesivo. La union se ejecuta enrollando uno o mas estratos de cinta
adhesiva alrededor de los dos extremos alineados. La cinta adhesiva es enrollada acercando en primer lugar un extremo
de cinta adhesiva en correspondencia con los dos extremos alineados, y haciendo luego rotar los dos nucleos, de manera

que la cinta adhesiva sea traccionada y enrollada para formar la unién a tope.

Una vez que se formo la unién a tope, la cinta es cortada mediante medios de corte generalmente de cuchilla. Existe la
necesidad de dispositivos de corte que permitan preparar, cuando se ejecuta el corte, un extremo de cinta adhesiva para

una unién sucesiva.

Son conocidos en la técnica varios aparatos que realizan uniones a tope entre elementos tubulares segun el
procedimiento descripto precedentemente. Un ejemplo de ellos esta provisto por la solicitud de patente italiana IT1314837,

asi como también por la solicitud de patente internacional W0O2008/114115.

Tanto estos aparatos como otros aparatos conocidos en la técnica tienen la desventaja de no permitir operaciones de
corte de la cinta adhesiva suficientemente precisas y repetibles. En particular, la cinta adhesiva ocasionalmente
permanece adherida a los medios de corte de cuchilla: ello requiere detener la maquina para liberar la cuchilla y
restablecer los medios de unién. Ello es problematico en el caso de maquinas automaticas, que no son supervisadas o
son supervisadas solo ocasionalmente, de manera tal que la condicion de parada puede detectarse luego de una cierta
cantidad de minutos después de ocurrido el evento, y eso es la causa de periodos de parada de planta inaceptables.
Ademas, los aparatos conocidos en la técnica pueden ocasionalmente dar origen, una vez cortada la cinta, a extremos de
ataque de la cinta irregulares para una nueva unién, que pueden perjudicar la union o la calidad y/o el aspecto de la
misma.

Dichos problemas pueden manifestarse, en particular, al progresar el desenrollado de la bobina de cinta adhesiva con la
que habitualmente se provee a los medios de union, si no se corrige apropiadamente la traccion de la cinta adhesiva,
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aumentandola a medida que la bobina se desenrolla, operando sobre los medios de friccion que se proveen
habitualmente entre la bobina y el cubo alrededor del cual la bobina gira para permitir el desenrollado y la extraccién de la
cinta. La cuchilla de corte corta con dificultad una cinta no suficientemente tensa, formando extremos de cinta irregulares,

o directamente no corta o permanece adherida a la propia cinta después del corte.

Sintesis de la invencién

Es por lo tanto un objeto de la presente invencidon proveer un aparato para ejecutar uniones a tope con cinta adhesiva
entre cuerpos tubulares, en particular entre nicleos para bobinas de material enrollado, que permita cortar la cinta
adhesiva, después de cada operacion de unién, en modo mas preciso y regular con respecto a los aparatos conocidos en

la técnica.

Es un objeto particular de la presente invencion proveer un aparato tal que permita obtener después de cada operacion de

unién nuevos extremos de ataque de la cinta mas homogéneos con respecto a los aparatos conocidos en la técnica.

Es también un objeto de la presente invencién proveer un aparato tal que resuelva el problema de la cinta adhesiva que
se adhiere a los medios de corte, tipicamente a una cuchilla de corte, una vez ejecutado el corte de la cinta luego de la
union.

Es ademas un objeto particular de la invencién proveer una maquina automatica y sustancialmente no supervisada, que
reduzca sensiblemente los tiempos de parada de maquina debidos al restablecimiento de los medios de corte de la cinta

de la estacion de union.

Es ademas un objeto de la presente invencion proveer un aparato tal que permita evitar o limitar sustancialmente las
operaciones de regulacion periddica de la tensién de la cinta adhesiva a medida que se consume la cinta de una bobina,

para facilitar el corte de la cinta

Es otro objeto particular proveer un aparato que permita cortar transversalmente a medida segun longitudes

predeterminadas los cuerpos tubulares unidos obtenidos.

Un objeto ulterior de la invencion es proveer un aparato para la alimentacion de los nicleos que permita una realizacion

automatica de la union y del corte cualquiera que sea el diametro de los nucleos.

Estos y otros objetos son realizados por un aparato para crear una unién a tope entre cuerpos tubulares, en particular

entre nucleos tubulares para bobinas de material enrollado, que comprende:

— una estacion de union;

— medios de alimentacion de los cuerpos tubulares dispuestos para posicionar un primer cuerpo tubular y un
segundo cuerpo tubular alineados entre si con un extremo anterior del segundo cuerpo tubular contiguo a un
extremo posterior del primer cuerpo tubular en una posicion de unién de la estacion de union;

— medios de rotacion para poner y mantener en rotacion en la posicién de union el primer cuerpo tubular y el

segundo cuerpo tubular solidariamente uno con respecto al otro y alrededor de un eje longitudinal comun; tal que
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la estacion de uniéon comprende:

— un rodillo de alimentacién de una cinta adhesiva dispuesta para exponer un extremo libre de la cinta adhesiva en

direccion de la posicion de union;

- medios para desplazar la corredera de alimentacion dispuestos para acercar la corredera a la posicién de union, y

a colocar el extremo libre en correspondencia con la posicién de unién, de manera que accionando los medios de
rotacion el extremo libre sea traccionado por parte de los cuerpos tubulares en rotacién y se adhiera sobre los
cuerpos tubulares creando de tal modo la unién a tope de los cuerpos tubulares de manera que el extremo

anterior quede unido al extremo posterior contiguo, formando un cuerpo tubular unido;

- medios de corte de la cinta adhesiva;

- medios de tensionamiento para crear un tensionamiento predeterminado de la cinta adhesiva mientras el extremo

libre es traccionado, de manera que colocando los medios de corte en contacto con la cinta adhesiva en tension
mientras el extremo libre es traccionado, la cinta adhesiva sea cortada, creando de tal modo un extremo libre
expuesto hacia la posicién de unién; tal que la corredera de alimentacién comprende una bobina de la cinta
adhesiva giratoria alrededor de su propio eje de rotacién, la caracteristica principal de dicho aparato es que los
medios para crear un tensionamiento predeterminado de la cinta adhesiva comprenden medios de retencion de la
cinta adhesiva dispuestos externamente a la bobina de cinta adhesiva. Como se expresd precedentemente, la
cinta es asi sometida a condiciones de traccién independientes del diametro externo y del consumo de la bobina,

con las ventajas mencionadas precedentemente.

Ventajosamente, el aparato comprende medios programables para accionar los medios para desplazar la corredera en
alejamiento de la posicion de unidon y para accionar los medios de corte, tal que los medios programables son
configurados para ejecutar consecutivamente:

— una primera carrera de alejamiento de la corredera de alimentacién de la posicion de unién, de manera que la
cinta sea traccionada y puesta en tensién durante la primera carrera;

— una fase de corte de la cinta accionando los medios de corte;

— una segunda carrera de alejamiento de la corredera de alimentacion de la posicion de union, de manera que el
extremo libre de la cinta sea colocado a una distancia predeterminada de los medios de corte. De tal modo, el
nuevo extremo libre de la cinta, como obtenido por medio del corte, es llevado a una distancia predeterminada de
los medios de corte, con las ventajas que se mencionaron precedentemente. Ademas, dicha distancia colabora
con la uniformidad de la tension, que es obtenida por medio del tensionamiento periférico, que garantiza que las
condiciones y los resultados de la operacién de corte de la cinta adhesiva sean uniformes y reproducibles después

de cada unién.
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En una realizacion ejemplificativa, los medios de retencién comprenden una superficie de un rodillo que esta dispuesto
para crear una friccion predeterminada con una superficie no adhesiva de la cinta adhesiva. Ello constituye un modo

sencillo para obtener el tensionamiento periférico descripto precedentemente.
Preferentemente, dicha superficie del rodillo es una superficie moleteada o rugosa.

Preferentemente, la corredera de alimentacion comprende una porcion vertical provista de medios de vinculacién, no
representados, de la corredera con una guia rectilinea solidaria con el armazon del aparato. Dicha guia puede estar

dispuesta sobre una pared de soporte vertical que esta conectada solidariamente al armazon.

La guia rectilinea esta dispuesta de manera de permitir desplazamientos segun una direccion transversal con respecto a
la direccion longitudinal de avance y alineamiento de los cuerpos tubulares cerca de la posicion de union. La corredera
puede ser accionada mediante medios de accionamiento de la técnica conocida, en particular mediante un cilindro
solidario al armazon, y un pistdn desplazable dentro del cilindro y vinculada por ejemplo mediante medios de articulacion

con una extension de la corredera.

Como alternativa a los medios de accionamiento neumatico, para desplazar la corredera pueden proveerse medios de

accionamiento hidraulico, o medios de accionamiento eléctrico como un motor lineal u otros.

Ventajosamente, los medios de tensionamiento periférico comprenden un primer y un segundo cilindro, que estan
dispuestos giratorios, preferentemente en modo libre, alrededor de respectivos ejes de rotacion, que se proyectan
paralelos entre si con respecto al eje de rotacién de la bobina y que, junto con la bobina, definen un recorrido de
desenrollado de la cinta, la cual se enrolla primero sobre el primer y después sobre el segundo cilindro, con una cara
propia no adhesiva. El segundo cilindro esta provisto de caracteristicas superficiales que pueden crear un determinado

rozamiento con la cinta adhesiva.

Preferentemente, la posicion relativa de los ejes del primer y del segundo cilindro y de la bobina se selecciona de manera
de obtener un primer y un segun angulo de enrollamiento, y de manera de obtener una fuerza resultante de rozamiento
entre la cinta y el segundo cilindro, a consecuencia de lo cual se puede obtener una tension predeterminada o sea una
tension predeterminada de la cinta adhesiva durante el funcionamiento de la estacién de unién, en particular después de

la operacion de corte de la cinta posterior a la unién.

Ventajosamente, el alimentador de cinta adhesiva comprende un sensor dispuesto para relevar la presencia de cinta

adhesiva.

En una realizacién ejemplificativa, a los medios de rotacion estan asociados medios contadores para determinar una
cantidad de rotaciones predeterminada de dichos cuerpos tubulares, los medios contadores comprenden:

— medios para detectar un valor del diametro de los cuerpos tubulares;

— medios de calculo del nimero de rotaciones predeterminado, en base a dicho valor de diametro, los medios de

calculo son dispuestos para producir una sefial de nimero de giros;
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- medios para accionar los medios de rotacion en base a dicha sefial.

En particular, los medios de rotacién comprenden un rodillo traccionador periférico y los medios de calculo comprenden

medios programables configurados para:

— adquirir un nimero N de estratos de cinta adhesiva a enrollar alrededor de los cuerpos tubulares;

— calcular un nimero n de giros a imponer a los medios de rotacion a través de la relaciéon n=N*D/d, donde d es el
didmetro del traccionador periférico, D es el didametro de los cuerpos tubulares comunicado por los medios de
adquisicion;

- transmitir el nUmero de giros n a los medios para accionar de manera que los medios para accionar los medios de
rotacién actien el numero de giros predeterminado de los cuerpos tubulares y detengan los medios para accionar

los medios de rotacion tubulares al alcanzarse el nimero de giros n.

Ventajosamente, el traccionador periférico comprende:

un soporte movil dispuesto para desplazarse radialmente con respecto a los cuerpos tubulares;

- un rodillo engomado en forma giratoria conectado al soporte mévil, el eje de rotacién del rodillo engomado es
paralelo al eje de los cuerpos tubulares,

— un motor para hacer rotar el rodillo engomado alrededor de su eje de rotacion, segin un nimero de giros prefijado;

- medios motores para mover el soporte movil para colocar el rodillo engomado en contacto con la superficie lateral

de los cuerpos tubulares.

Los medios de transmisién pueden ademas comprender un rodillo de transmisién para transmitir el movimiento de
rotacién del cuerpo tubular precedente al cuerpo tubular sucesivo, en particular un rodillo loco en contacto con el cuerpo
tubular precedente y con el cuerpo tubular sucesivo, que es accionado en rotacion por el cuerpo tubular precedente y que

a su vez acciona en rotacion el cuerpo tubular siguiente.

Preferentemente, el rodillo de transmision de la estacién de union, esta montado sobre un soporte acercable/alejable de

los cuerpos tubulares. En particular, el soporte se selecciona entre:

— un soporte motorizado, para colocar automaticamente el rodillo de transmisién en contacto con los cuerpos
tubulares;

— soporte manual a leva, para colocar manualmente el rodillo de transmisién en contacto con los cuerpos tubulares.

Preferentemente, los medios para adquirir el diametro del cuerpo tubular se seleccionan entre:

— medios de lectura automatica de la medida del diametro;

- medios de adquisicion de un dato de medida del diametro preseleccionado;

- una combinacion de medios de lectura automatica y medios de adquisicion, en el cual se han previsto medios

para verificar que el diametro preseleccionado coincida con el diametro leido automaticamente.
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En una realizacion, el aparato esta configurado para unir a tope cuerpos tubulares y para cortar transversalmente a

medida el cuerpo tubular unido, y comprende ademas:

— una estacion de corte provista de medios de corte para cortar transversalmente el cuerpo tubular unido;

- medios de avance segun una direccion longitudinal definida del eje longitudinal o hasta la estacion de corte, los
medios de avance son dispuestos para hacer avanzar el cuerpo tubular unido hasta que el extremo anterior del
cuerpo tubular unido haya superado los medios de corte por un paso predeterminado;

de manera de obtener una porcién de cuerpo tubular de longitud igual al paso. De tal modo, el aparato permite obtener

tramos de cuerpo tubular de los elementos de cuerpo tubular de recuperacion, en particular dichos elementos de cuerpo

tubular de recuperacion son adaptables como nucleos para soportar material enrollado en bobina, y tienen una resistencia
mecanica y otras caracteristicas comparables a las caracteristicas de cuerpos tubulares obtenidos por corte de una barra

tubular virgen, en cualquier longitud, reduciendo los excedentes de produccion.

Preferentemente, los medios de avance longitudinal comprenden dos rodillos autocentrantes dispuestos en lados
opuestos con respecto al cuerpo tubular unido y en forma giratoria con respecto a sus respectivos soportes que son
configurados para para forzar y cerrar de los rodillos autocentrantes sobre el cuerpo tubular unido comprimiendo los
rodillos autocentrantes lateralmente contra el cuerpo tubular unido, y son configurados para abrir y desvincular los rodillos
autocentrantes del cuerpo tubular unido, un primer rodillo es un rodillo motor y un segundo rodillo es un rodillo loco, los
soportes estan dispuestos para cerrarse y preferentemente abren mediante medios actuadores, tal que por al menos uno
de los rodillos esta asociado a un encoder para medir el avance longitudinal de los cuerpos tubulares y/o del cuerpo

tubular unido hacia la estacién de unién y/o hacia la estacién de corte.

En una realizacion ejemplificativa, cada uno de los soportes comprende un brazo dispuesto giratorio alrededor de un eje y

que tiene un extremo libre conectado a un respectivo rodillo de los mencionados rodillos rotantes.

Ventajosamente, los medios para adquirir un valor del didmetro de los cuerpos tubulares comprenden medios de
relevamiento del diametro que incluyen un sensor de posicidon angular, en particular un potenciémetro, montado

preferentemente sobre el eje de uno de los brazos rotantes.
El sensor de posicién angular puede ser montado sobre el eje de rotacion del brazo rotante que soporta el rodillo loco.

Ventajosamente, el segundo rodillo motor es puesto en rotacion por un motor eléctrico que se selecciona entre:
— un motorreductor provisto de un motor asincronico;

- un motor pasé a paso.

En particular, los dos rodillos autocentrantes estan revestidos en Vulcolan.

Ventajosamente, la estacién de corte comprende:

— un carrito dispuesto para ser desplazable en direccion transversal con respecto a la direccién longitudinal;

- una cuchilla circular dentada dispuesta perpendicularmente a la direcciéon longitudinal montada sobre un soporte
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montado sobre el carrito;
— medios para mover el carrito desplazable;

— medios para colocar en rotacion la cuchilla circular.
En particular, los medios para mover el carrito desplazable comprenden un cilindro con control oleodinamico de velocidad.

Ventajosamente, los medios para mover el carrito comprenden medios para accionar una carrera de avance rapido para

el acercamiento y una carrera lenta para el corte.

Ventajosamente, la estacién de corte comprende un sensor de posicidon configurado para medir la posiciéon del carrito

desplazable, en direccién transversal.

Ventajosamente, en la estacion de corte se proveen medios para invertir el sentido de rotacion del cuerpo tubular durante
la fase de corte, después de que el cuerpo tubular es girado en un angulo prefijiado. De esta manera, es posible obtener

una terminacioén de corte muy elevada.
En particular el angulo prefijado es mayor que 360°, esta comprendido entre 380 — 390°.
En particular, los medios para colocar en rotacién la cuchilla circular comprenden un motor asincrénico.

Ventajosamente, el aparato comprende medios de retencion para detener los extremos anteriores del segundo cuerpo en

una posicion predeterminada cuando son accionados los medios de corte, los medios de retencion comprenden:

— un carrito de retencion desplazable segun la direccién longitudinal;

- un elemento de retencion fijado sobre el carrito de retencidén y dispuesto perpendicularmente a la direccion
longitudinal;

— medios para mover el carrito de retencion;

- medios para aspirar la viruta producida cuando son accionados los medios de corte.

Los medios de aspiracion pueden comprender un conducto de aspiracion que tiene un extremo vinculado

neumaticamente con una apertura de aspiracion sobre el elemento de retencion.
En particular, el carrito de retencion comprende un sensor de posicion.

En una realizacién, los medios de alimentacién de los cuerpos tubulares comprenden un cuerpo alargado con seccion
transversal en estrella dispuesto para rotar alrededor de su propio eje longitudinal paralelo al eje longitudinal de los
cuerpos tubulares, el cuerpo alargado comprende por el menos tres protuberancias continuas radiales, en particular cuatro

protuberancias tipicamente dispuestas a 90° una con respecto a la otra.
Las protuberancias continuas pueden extenderse por toda la longitud del cuerpo alargado.

En una realizacién, los medios de alimentacion de los cuerpos tubulares estan provistos de medios de empuje para
empuijar los cuerpos tubulares a lo largo del eje longitudinal, los medios de empuje comprenden:

- un carrito motorizado desplazable a lo largo del eje longitudinal de los cuerpos tubulares, el carrito es configurado
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para ejecutar una carrera de primer posicionamiento;
— un dispositivo de acercamiento operativamente en contacto con el extremo posterior de los cuerpos tubulares y
preferentemente montado sobre el carrito motorizado, el cual comprende un actuador mévil con respecto al carrito

motorizado a lo largo del eje longitudinal, para efectuar una carrera posterior de seguimiento.

En particular, el dispositivo de acercamiento comprende por lo menos dos pequefios rodillos locos alineados con su eje de
rotacién perpendicular al eje longitudinal de los cuerpos tubulares, los rodillos estéan operativamente en contacto con el

extremo posterior.

En una realizacion ejemplificativa, los medios de alimentacién de los cuerpos tubulares pueden comprender una cuna de
rotacion formada por una pareja de rodillos mutuamente paralelos. Los rodillos, preferentemente locos, estan montados a
una cota inferior con respecto a la del eje longitudinal del cuerpo en estrella, de manera que después de una rotacion
prefijada del cuerpo en estrella, un cuerpo tubular sea liberado sobre la cuna. Los medios de alimentacion de los cuerpos
tubulares pueden comprender ademas medios para comprimir los cuerpos tubulares contra la cuna de rotacién, dichos
medios para comprimir comprende un elemento compresor vertical dispuesto de manera de comprimir contra los cuerpos
tubulares por la parte opuesta con respecto a la cuna de rotacién. Los medios para comprimir tienen la funciéon de
mantener alineados los cuerpos tubulares mas largos durante la rotacién, obligandolos a rotar alrededor del propio eje y a

permanecer adheridos a la cuna.
En particular el elemento compresor vertical puede estar montado sobre el carrito motorizado.

El elemento compresor vertical puede comprender una horquilla desplazable radialmente con respecto a los cuerpos
tubulares que tiene un extremo libre vuelto hacia la cuna de rotacion, el extremo libre comprende por lo menos dos
pequefios rodillos locos dispuestos de manera de ser arrastrables en rotacién por la rotacion de los cuerpos tubulares
sobre la cuna de rotacion. Son ademas provistos medios motores para mover radialmente la horquilla. En particular, los
medios motores se seleccionan entre:

— un actuador lineal neumatico;

— un actuador lineal hidraulico;

- un motor eléctrico.

Breve descripcidn de las ilustraciones

La invencion sera a continuacion ilustrada con la descripcion siguiente de una de sus realizaciones, hecha a titulo

ejemplificativo y no limitativo, con referencia a las ilustraciones anexas en las cuales:

— la figura 1 muestra un ejemplo de aparato, segun la invencién, para crear una uniéon a tope y también cortar
cuerpos tubulares para sostener bobinas de material enrollado;

- la figura 2 muestra en detalle un empujador de dicho aparato;

— la figura 3 muestra vistas axonométricas esquematicas de componentes auxiliares de una estacion de unién con
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cinta, en una primera modalidad de enrollamiento de la cinta;

— la figura 4 muestra vistas axonométricas esquematicas de componentes auxiliares de una estacion de unién con
cinta, en una segunda modalidad de enrollamiento de la cinta;

— las figuras de la 5 a la 11 son vistas axonométricas esquematicas de una estacion de unién en fases sucesivas de
una operacion de union a tope de cuerpos tubulares;

— las figuras de la 12A a la 12C son vistas laterales esquematicas de una estacion de union en tres fases de una
operacion de union a tope de cuerpos tubulares;

- la figura 13 muestra una estacion de transporte de dicho aparato;

— la figura 14 muestra una estacion de corte de dicho aparato;

- la figura 15 muestra una posible disposicién de sensores de proximidad a lo largo de la direccion longitudinal;

— la figura 16 muestra un diagrama de flujo que describe el funcionamiento del aparato de acuerdo con la invencion

para contar e impartir un numero de giros predeterminado del cuerpo tubular en la estacién de unién.

Descripcién de las realizaciones preferidas.

Con referencia a la figura 1, se describe un aparato 100 para crear una union a tope y cortar transversalmente cuerpos
tubulares 1 adaptables, en particular, para sostener bobinas de material enrollado. Dichos cuerpos tubulares pueden
realizarse de diversos materiales, como cartén prensado o materiales plasticos como el PVC. Por ejemplo, los cuerpos
tubulares pueden ser nucleos tubulares Utiles para sostener material enrollado en bobina, a lo cual se hara referencia a

continuacion.

El aparato 100 comprende una estacion de carga 80, provista de medios de alimentacion de nucleos tubulares 1
configurados para posicionar un nucleo tubular por vez sobre una cuna de rotacion formada por dos rodillos paralelos y
horizontales 10,11. Dichos medios de alimentacién comprenden un alimentador en estrella motorizada 4, provisto por
ejemplo de cuatro protuberancias continuas 2 que permiten cargar nucleos tubulares de diversas longitudes. El hecho que
las 2 protuberancias sean continuas permite ejecutar la carga de nucleos tubulares 1 de longitudes comprendidas entre

pocos centimetros y una longitud maxima, sin ejecutar ninguna regulacion manual.

Los rodillos 10,11 de la cuna de rotacién estan dispuestos segun una direccion longitudinal 16, como también el eje de los
nucleos durante la elaboracién y el movimiento de los nucleos mismos. El aparato comprende medios de empuije para
empujar los elementos tubulares 1 segun la direccion longitudinal 16. En una realizacién ejemplificativa, los medios de
empuje proveen un empujador 20, el cual actia contra un extremo posterior 3’ de la segunda alma 1, luego de que la
misma ha sido cargada sobre la cuna de rotacién 10,11, de manera de colocar un extremo anterior 3” de una segunda
alma 1 cargada sucesivamente a una primera alma 1 en una estacion de unién 60. La primera alma 1 puede ser un tramo

de alma como es obtenido por una operacién de corte ejecutada sobre el aparato 100, si se provee una estacion de corte,
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como se indica a continuacién. En tal caso, en la estacién de unién 60 esta presente el extremo posterior 5’ de un tramo

de alma 1’ a unir a tope con la segunda alma 1, cargada después del tramo o alma 1’ (figuras 3 y 4).

Como se muestra en la figura 2, el empujador 20 comprende un carrito 6 desplazable sobre guias, que no se muestran,
segun la direccion longitudinal 16, y comprende ademas un aproximador 9, por ejemplo un aproximador neumatico, a
presion regulable, provisto de rodillos locos verticales 7,8. Los rodillos 7,8, estan operativamente en contacto con el
extremo posterior 3’ de la segunda alma 1, permiten la rotacion libre de la segunda alma 1 alrededor del propio eje,
manteniéndola en contacto con el aproximador 9 durante la rotacion. Los rodillos verticales locos 7 y 8 estan montados
sobre un estribo 19 maévil segun la flecha 17 en direccién longitudinal 16 con respecto al empujador 20 por medio de un

pistén, que no se muestra.

El empujador 20 comprende ademas un elemento compresor vertical 81, provisto de dos pequeiios rodillos 13 locos
montados sobre una horquilla 12, los cuales sirven para mantener alineados los nucleos tubulares mas largos durante la
union. De hecho, con frecuencia las barras mas largas pueden presentar una ligera deflexion por lo cual, al girar sin la
accioén del elemento compresor 81, corren el riesgo de chocar sobre los rodillos locos 10,11 y directamente de caer de la
cuna 10,11. El elemento compresor 81 obliga a segunda alma 1 a rotar alrededor del propio eje. El elemento compresor
81 es accionado mediante un software de control preferentemente cuando se elaboran nucleos largos y cuando la carga
se ejecuta mediante el cargador automatico. La carga puede de hecho realizarse en modo manual o también en modo

automatico.

Con referencia nuevamente a la figura 1, el aparato 100 comprende una estacion de unién 60 provista de un alimentador
de cinta adhesiva 61 representado solo en forma esquematica en las figuras 1, 3 y 4, y con mayor detalle en las figuras de

la5ala11.

En particular, las figuras 3 y 4 muestran medios auxiliares de union que comprenden un rodillo loco de transmision 62 y un
rodillo traccionador periférico 31, visibles también en la figura 1. El rodillo traccionador periférico 31 puede poner y
mantener en rotacion la primera alma 1’ o tramo de alma 1’ alrededor del propio eje, mientras que el rodillo de transmision
62 sirve para hacer rotar alrededor del propio eje también la segunda alma 1 solidariamente a la primera alma 1’ o tramo
de alma 1'. A tal objeto, se proveen medios para bajar el rodillo loco de transmisién 62 en el sentido que se indica con la
flecha 66, hasta colocar el rodillo de transmision en contacto con la primera alma 1’ o con el tramo 1’ y con la segunda
alma 1; de tal modo, es posible colocar y mantener los extremos 3” anterior de la segunda alma 1 y el extremo posterior 5’
de la primera alma 1’ o del tramo 1’ indirectamente en contacto uno con otro, de manera que el alma tubular 1 puede rotar
alrededor del propio eje solidariamente con la primera alma 1’ o con el tramo 1’, que es girado por el rodillo traccionador

periférico 31.

Los medios de unién a cinta comprenden también una estacion de union 60, que se describe en detalle a continuacion,

que comprende medios para acercar un extremo libre 61’ de la cinta adhesiva 61 a los extremos 3”,5’ a unirse, segun una
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direccion indicada por la flecha 89, de manera que el extremo adhesivo 61’ se ponga en contacto con las porciones
terminales de los elementos tubulares 1’,1 a unirse. De tal modo, poniendo en rotacion los elementos tubulares 1,1 por
medio del rodillo traccionador 31, la cinta adhesiva 61 es traccionada a enrollarse en un nimero N de estratos
predeterminado sobre las porciones terminales de los elementos tubulares 1°,1 realizando la unién a tope entre los
elementos tubulares 1’,1. Como se describira mas en detalle a continuacion, durante el enrollamiento de la cinta adhesiva
61 sobre las porciones de extremos de los elementos tubulares 1',1, el alimentador de la cinta adhesiva 61 es alejado de
la zona de uniodn, o sea de los elementos tubulares 1°,1 en rotacion, siempre segun la direccién de la flecha 89, y la cinta

adhesiva 61 es cortada de manera de realizar los N estratos de adherencia.

En particular, la figura 3 muestra una variante de realizacién donde el extremo libre 61’ de la cinta adhesiva 61 se une a
los elementos tubulares 1’,1 en correspondencia con las generatrices inferiores de los elementos tubulares 1,1, y los
elementos tubulares 1,1 giran en sentido antihorario para un observador que ve la cinta 61 dispuesta a la izquierda con
respecto a los elementos tubulares 1,1, mientras que la figura 4 muestra una variante de realizacién en la que el extremo
libre 61’ de la cinta adhesiva 61 se une a los elementos tubulares 1°,1 en correspondencia con las generatrices superiores

de los elementos tubulares 1',1, y los elementos tubulares 1’,1 giran en sentido horario para dicho observador.

Con referencia a la figura 5, se describe una estacion de union 60 que comprende un rodillo 64, que comprende una
porcion vertical 82 provista de medios de vinculacion, no representados, de la corredera 64 con una guia rectilinea 88
solidaria con el armazén del aparato 100. La guia 88 esté dispuesta, por ejemplo, sobre una pared de soporte 57 vertical
conectada solidariamente al armazén del aparato 100. La guia rectilinea 88 esta dispuesta de manera de permitir
desplazamientos de la corredera 64 segun una direccion transversal indicada por la flecha 89 con respecto a la direccién
longitudinal 16 de avance de los nucleos, y con respecto a la cual estén alineados los nucleos. La corredera 64 puede ser
accionada mediante medios de accionamiento 63 de la técnica conocida, en particular en las realizaciones mostradas en
las figuras 3 y 4 los medios de accionamiento 63 comprenden un cilindro 63’ solidario al armazoén del aparato 100
mediante la pared 57, y un piston 63” desplazable dentro del cilindro 63’ y vinculado mediante medios de articulacion 79

con una extension 82’ de la corredera 64.

Como alternativa a los medios de accionamiento neumatico 63, para desplazar la corredera 64 pueden proveerse medios

de accionamiento hidraulico, medios de accionamiento eléctrico como un motor lineal y similar.

Un arbol 59” se proyecta perpendicularmente mas alla de la porcidn vertical 82, por la parte opuesta con respecto a la
pared 57, y define un eje de rotacién 59’ para una bobina 59 de cinta adhesiva 61; de la porcién vertical 82 se proyectan
también un primer cilindro 74 y un segundo cilindro 65, giratorios preferentemente en modo libre alrededor de respectivos
ejes de rotacion 74°,65 paralelos entre si y al arbol 59”. La bobina 59, junto con los cilindros locos 74 y 65, define un
recorrido de desenrollado de la cinta 61. Como se muestra con mayor detalle en las vistas laterales de los figuras 12 A-C,
la cinta 61 desenrollandose de la bobina 59 se enrolla con una cara propia no adhesiva primero sobre el primer cilindro 74

con un primer angulo de enrollamientoa, y luego sobre el segundo cilindro 65 con un segundo angulo de enrollamientop.
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El cilindro 65 esta provisto de caracteristicas superficiales que pueden crear un determinado rozamiento con la cinta
adhesiva 61. La posicion relativa de los ejes 59', 74’, 65, tipicamente los interejes L1 y L2 determina la amplitud de los
angulos de enrollamientoo.,3. Las caracteristicas del cilindro 59 y los angulos de enrollamientoa.,3 en particular el angulo
de enrollamiento B se seleccionan de manera que la fuerza resultante de rozamiento entre la cinta 61 y el cilindro 65 cree
una friccién de la propia cinta durante el funcionamiento de la estacion de unién 60, en particular después de la operacién

de corte de la cinta sucesiva a la unién, como se describira mas en detalle a continuacion.

La corredera 64 comprende ademas una base 83 de apoyo y acompafiamiento para la cinta 61, que sobresale mas alla
de la parte inferior de la porcion vertical 82 de la corredera, de la misma parte del arbol 59 y de los cilindros locos 74 y 65.
La base 83 es fijada a la porcion vertical 82 de la corredera con medios convencionales, por ejemplo mediante tomillos .La
base 83 de apoyo y acompafiamiento de la cinta 61 esta provista de orificios de aspiracion pasantes 84, por ejemplo
orificios circulares, conectados, por la parte inferior de la base de apoyo, con medios de aspiracion no representados. Los
orificios de aspiracion 84 permiten mantener la cara no adhesiva de la cinta 61 en contacto con la base de apoyo y
acompafiamiento 83, permitiendo un desplazamiento regular de la cinta 64 sobre la base 83 durante la operacién de

unién, como se describe a continuacion.

Se proveen ademas medios de corte 68 de la cinta 61 solidarios a la corredera 64, comandables entre una posicion de
reposo y una posicion de corte. En la realizacion representada los medios de corte comprenden una cuchilla 68 articulada
en un punto y en forma giratoria movil entre una posicién elevada de reposo, que se muestra en la figura 5, y una posicién
de corte, que se muestra en la figura 10. La cuchilla 68 es movil con el perfil de corte en un plano transversal con respecto
a la direccion de desplazamiento de la corredera 64 a una distancia predeterminada del borde anterior 84’ de la base de

apoyo y acompafiamiento 83, obviamente por fuera de la base 83.

Para accionar la cuchilla 68 entre la posicion de reposo y la posicion de corte se proveen medios de accionamiento que
comprenden, en el ejemplo mostrado, un piston neumatico 69, por ejemplo un piston neuméatico de simple con efecto
positivo que desplaza la cuchilla 68 de la posicion de reposo a la posicidn de corte, preferentemente provista de un resorte
de recuperacion, no representado, para recuperar la cuchilla 68 de la posiciéon de corte a la posicién de reposo. Como
alternativa, se puede proveer un piston de doble efecto para comandar el desplazamiento de la cuchilla 68 en los dos

sentidos opuestos.

La corredera 64 comprende ademas una caja o carter de proteccién 67 formado, en el ejemplo representado, por dos
elementos planos y preferentemente paralelos 67°, 67”, que definen un intersticio apto para recibir la cuchilla 68 en la

posicion de reposo representada en las figuras 3B y 4B.

En la posicién de corte, que se muestra en las figuras 10 y 12C, la cuchilla tiene un inclinacion hacia abajo con un extremo

de corte que incide la cinta adhesiva 61 en una zona intermedia, separada de los bordes de la cinta 61.

Como alternativa a la cuchilla 68, pueden proveerse también otros medios de corte, por ejemplo de tipo térmico.
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En la forma ejemplificativa representada en las figuras de la 5 a la 11 se provee ademas un sensor de presencia de cinta
adhesiva sobre la base 83 de apoyo y acompafamiento de la cinta; dicho sensor sirve, en particular, para verificar si la
cinta adhesiva 61 esta agotada. En particular, el sensor de presencia puede comprender un sensor optico o fotocélula a
reflexion, donde un elemento emisor/receptor 85’ esta dispuesto en forma solidaria con la corredera 64, por ejemplo fijado
a la porcién vertical 82 mediante un brazo 86, de manera de emitir un haz de luz, no representado, en direccion de la base
83, que esta provista de un orificio 87 que permite al haz de luz, solo en caso de ausencia de cinta sobre la base 83,
atravesar la base 83 e incidir sobre un elemento reflectante 85” del sensor de presencia, y a un haz de luz reflejado por el
elemento reflectante alcanzar el elemento emisor/receptor 85, siempre solo en ausencia de cinta sobre la base 83. El
sensor de presencia esta asociado a medios de control que generan una alarma y/o un bloqueo del aparato en caso de
sefalizacion de ausencia de la cinta adhesiva 61 sobre la base de apoyo y acompafiamiento 83. En la practica, dichos

medios de control bloquean el aparato y advierten al operador de la necesidad de cambio de bobina de cinta adhesiva 61.

La figura 5 se refiere a un estado del aparato 100 tal que un alma o tramo de alma 1’ precedentemente cargado se
encuentra con el extremo posterior 5', con respecto al sentido de avance 16, en correspondencia con la estacion de union.
Posteriormente al alma o tramo 1’ sobre la cuna 10,11 se libera, son visibles ambos rodillos 10, 11. La corredera 64 se
encuentra en una posicion retraida, tal que el pistén 63”, que junto con el cilindro 63’ forma los medios para desplazar la
corredera 64 segun la direccion 89, se encuentra sustancialmente todo dentro del cilindro 63’. Una porcién libre de la cinta
adhesiva 61 esta dispuesta y mantenida en contacto de la base de apoyo y acompafiamiento 83 mediante la cara propia
no adhesiva, en particular, gracias a la aspiracion practicada a través de los orificios 84, del cual sélo uno es visible en la
figura 5. El extremo de dicha porcion libre de cinta adhesiva, tal como quedd definido por una operacién de corte
precedente, se encuentra en posicion retraida con respecto al alma 1, y disponible para la sucesiva operaciéon de union.

En la figura 12A se muestra el mismo estado del aparato en una vista lateral con respecto a la corredera 64.

La figura 6 muestra un estado del aparato, subsiguiente en el ciclo de trabajo al estado mostrado en la figura 5, donde un
nucleo 1 cargado sucesivamente se coloca a tope con su propio extremo anterior 3” sobre el extremo posterior 5’ del alma
0 de la primera alma 1’ o del tramo 1" mostrado en la figura 5, en correspondencia con una posicion de union 14 de la
estacion de union 60. La corredera 64 de alimentacion de la cinta 61 se encuentra en la misma posiciéon en que se

encontraba en las figuras 5 y 12A.

La figura 7 muestra un estado del aparato, subsiguiente en el ciclo de trabajo al estado mostrado en la figura 6, donde la
corredera 64 de alimentacion de la cinta 61 ha cumplido una carrera 15 o desplazamiento de acercamiento a la posicién
de unién 14, o sea a los elementos tubulares 1, segun la direccion 89. El piston 63” sobresale ahora del cilindro 63 en una
longitud correspondiente a la longitud L de la carrera 15 cumplida por la corredera 64. La longitud L es la que se muestra
en la figura 12B, donde se muestra el mismo estado del aparato de la figura 7 en una vista lateral con respecto a la
corredera 64; la posicion x2 de un punto genérico de la corredera, por ejemplo un punto del eje 59' de rotacién de la

bobina 59, resulta desplazado en una distancia L con respecto a la posicién x1 de la figura 12A, en direccion de la

14



10

15

20

25

30

ES 2 629 828 T3

posicién de unién 14. En una realizacion, la longitud L de la carrera 15 de acercamiento esta comprendida entre 120 y 130
milimetros, en particular aproximadamente 125 milimetros. En el estado del aparato representado en las figuras 7 y 11B,
el extremo 61’ de la cinta adhesiva 61 se encuentra en proximidad de la superficie de los nucleos 1y 1, por lo cual una
rotacion solidaria de los elementos tubulares 1°,1 alrededor del propio eje, por medio del rodillo traccionador 31 y del rodillo

de transmisién 62, implica el traccionado de la cinta adhesiva 61.

En la figura 8 se muestra un estado del aparato donde esta en curso dicho traccionado, o sea donde esta en curso la
union de los elementos tubulares 1°,1 en correspondencia con la posicion de union 14. Por efecto de dicho traccionado, la
cinta se enrolla y se adhiere, haciendo solidarias a los porciones de los extremos 3”,5’ de los elementos tubulares 1°,1; la
cinta es traccionada a lo largo de la base de apoyo y acompafiamiento 83 y se desenrolla de la bobina 59. El cilindro 74
actia como friccionador periférico, o sea que determina, junto con el traccionado por parte de los elementos tubulares 1’,1
en rotacién, un estado de tensionamiento en la cinta 61, que es sustancialmente independiente del diametro de la bobina
59 vy, por lo tanto, de la cantidad de cinta 61 presente o residuo en la bobina 59. En la figura 8 la corredera 64 de
alimentacion de la cinta 61 se representa en la misma posicién de la figura 11B, o sea en una posicion de maximo
acercamiento a la posicion de unién 14. Sin embargo, durante dicha fase de union propiamente dicha, puede tener lugar

una primera carrera 15’ de alejamiento de la corredera 64.

La figura 9 muestra un estado del aparato, subsiguiente en el ciclo de trabajo al estado mostrado en la figura 8, donde la
corredera 64 de alimentacion de la cinta 61 ha cumplido una primera carrera 15’ de alejamiento de la posicion de union
14, o sea de los elementos tubulares 1,1, segun la direccion 89. El pistéon 63” sobresale ahora del cilindro 63 en una
longitud correspondiente a la longitud L de la carrera 15 de acercamiento reducida en la longitud L' de la primera carrera
15’ de acercamiento cumplida por la corredera 64. La longitud L’ es la que se muestra en la figura 12C, donde se muestra
el mismo estado del aparato de la figura 9 en una vista lateral con respecto a la corredera 64; la posicion x3 del eje 59’ de
rotacion de la bobina 59, resulta desplazado en una distancia L’ con respecto a la posicién x2 de la figura 12B, en
direccion opuesta a la posicion de union 14. En una realizacion, la longitud L’ de la primera carrera 15’ de alejamiento esta
comprendida entre el 70% y el 90% de la longitud L de la carrera 15 de acercamiento a la posicion de union 14, en
particular 120 y 130 milimetros, en particular esta comprendida entre el 75% y el 85%. En una realizacion en la cual la
longitud L de la carrera 15 de acercamiento es de aproximadamente 125 mm, la longitud de la primera carrera 15’ de

alejamiento esta comprendida entre 95 y 105 mm, en particular aproximadamente 100 mm.

En la figura 10 se muestra un estado del aparato donde esta en curso el corte de la cinta 61 por medio de la cuchilla 68
que sobresale de la caja de proteccion 67, operada por los medios de accionamiento neumaticos 69. La posicion de la
corredera 64 es la misma que se muestra en la figura 9 y en la figura 12C, o sea es una posicion retraida en la longitud L’
con respecto a la posicion de maximo avance hacia los elementos tubulares 1’,1. El estado de tensionamiento que se crea
en la cinta adhesiva por efecto del traccionado por parte de los elementos tubulares 1°,1 y del rozamiento sobre el cilindro

friccionador 65 hace a la operacion de corte de la cinta insensible a las dimensiones de la bobina 59, o bien a la cantidad
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de cinta adhesiva 61 aun presente sobre la bobina 59, evitando la necesidad de regular la tension de la cinta adhesiva a
medida que la cinta 61 se consume en las sucesivas operaciones de union, obteniéndose igualmente la misma precision

en el corte.

En la figura 11 se muestra un estado del aparato 100 subsiguiente en el ciclo de trabajo al estado mostrado en la figura
10, donde la corredera 64 de alimentacién de la cinta 61 ha cumplido también una segunda carrera 15” de alejamiento de
la posicién de union 14 siempre segun la direccién 89. Dicha posicién coincide con la de las figuras 5 y 6. En otras
palabras, la longitud L” de la segunda carrera 15” de alejamiento es complementaria de la longitud de la primera carrera
15" de alejamiento L’ con respecto a la longitud L de la carrera 15 de acercamiento, o sea L=L’" +L”. Dicha relacion se
muestra, siempre con referencia a la posicion del eje 59’ de la bobina 59, en la figura 12C. Dicha segunda carrera 15", o
carrera suplementaria de la corredera 64 de alimentacién de la cinta 61, que tiene lugar después del corte de la cinta 61,
evita que la cinta se adhiera a los medios de corte como la cuchilla 68, haciendo necesaria una parada de la maquina, con

los desventajas citadas precedentemente.

En una realizacion de la invencion, el traccionador periférico 31 es programado por medio de un algoritmo de software que
permite mantener constantes los giros de cinta deseados, cualquiera que sea el diametro de los elementos tubulares 1°,1
en elaboracién. El valor del diametro y el valor del espesor del alma 1°,1 pueden ser predispuestos por el operador a
través de medios de adquisicién adaptables, por ejemplo un tablero de control del aparato, que no se muestra. Como
muestra la figura 16, dicho algoritmo ejecuta un procedimiento que comprende una fase de adquisicion del diametro D de
los elementos tubulares 1’,1 a unir a tope, a través de medios apropiados de adquisicion, una fase de adquisicién del
nuimero N de estratos de cinta adhesiva 61 a enrollar alrededor de las porciones de extremos 3”5 alineados de los
elementos tubulares 1°,1, y una fase de calculo del nimero n de giros del rodillo traccionador periférico 31 a través de la
relacion n=N*D/d, donde d es el diametro del rodillo traccionador periférico 31. Ademas, se provee una fase de
informacion del nimero de giros n a los medios de accionamiento del rodillo traccionador 31, de manera que éstos activen

el traccionado de los elementos tubulares 1°,1 y se detengan cuando se alcanza el nimero n de giros calculado.

Con referencia de nuevo a la figura 1, el aparato 100 comprende ademas una estacion de transporte 50 para arrastrar los
elementos tubulares 1°,1 unidos, segun la direccion longitudinal 16, hasta una estacién de corte transversal 30, hasta que
el extremo anterior de la primera alma 1’ o del tramo 1’ no haya superado la estacion de corte transversal 30 por un paso

predeterminado.

Con referencia a la figura 13, la estacion de transporte 50, segun una realizacion ejemplificativa, comprende dos rodillos
autocentrantes 53,54, por ejemplo revestidos en Vulcolan, dos dispuestos con los respectivos ejes 53,54 verticales y
montados por la parte opuesta con respecto a la primera alma 1’ o tramo 1’; los rodillos autocentrantes 53,54 son
preferentemente accionados por un unico dispositivo de accionamiento neumatico, que comprende por ejemplo un cilindro
y un pistdn, que no se muestra en la figura. Los rodillos autocentrantes 53,54 estan montados sobre respectivos brazos de

soporte 51,52, giratorios alrededor de respectivos ejes de rotacion verticales 55,56. En particular, uno solo de los rodillos
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autocentrantes 53,54, por ejemplo el rodillo 54, es motorizado, que no se muestra, mientras que el otro rodillo 53 es loco y
arrastrado en rotacion por el aima 1’ en avance. Sobre el rodillo loco 53 estd montado un primer encoder 58 para controlar
el avance de la primera alma 1’ o del tramo 1’ o de la segunda alma 1 unida a la misma, por medio de un software. Sobre
el brazo de soporte giratorio 51 del rodillo loco 53, preferentemente en correspondencia con el eje 55, puede ademas
montarse un potencidometro, que no se muestra, para controlar electronicamente el diametro del alma predispuesto. El
potencidmetro es configurado para medir el acercamiento que el brazo giratorio 51 debe cumplir para colocar el rodillo 53
en contacto con el aima. Si el diametro del alma no corresponde al que fue predispuesto por el operador, se proveen

medios para detener el aparato y emitir un codigo de error visualizable por un usuario.

Con referencia nuevamente a la figura 1, el aparato de acuerdo con la invencién comprende ademas una estacién de
corte, formada por un grupo de rotacién 30 de los nucleos y por un grupo de corte 40. Como muestra mas en detalle la
figura 14, el grupo de rotacion 30 comprende el rodillo engomado 31 motorizado, ya mencionado cuando se describid la
estacion de unién 60 y la operacion de union (figuras 3 y 4). El rodillo engomado 31 esta dispuesto de manera de
comprimir lateralmente la segunda alma 1 y para hacerla rotar tanto durante la operaciéon de corte como durante la
operacion de union. El rodillo engomado 31 puede montarse sobre un puente 34, provisto de medios de comando por un

cilindro neumatico que no se muestra.

En la realizacion representada, el grupo de corte 40 comprende una cuchilla circular dentada 41 preferentemente
comandada por un motor asincronico, que no se muestra, el cual transmite el movimiento a la cuchilla circular 41, por
ejemplo a través de una transmision a correa 44. El grupo de corte 40 estda montado sobre un carrito 43 dispuesto para
desplazarse segun una direccion 45 transversal con respecto a la direccion longitudinal 16, y comandado preferentemente
por un cilindro con control oleodinamico de velocidad, que no se muestra. El grupo de corte puede comprender también
un potenciémetro lineal, que no se muestra, para controlar la posicion del carrito 43 y, en funcién del diametro del alma
predispuesto, determinar la velocidad de avance de los nucleos a lo largo de la cuna 11,12, en particular seguan un valor

de velocidad de avance superior para el acercamiento y un valor de velocidad de avance inferior para el corte.

El disco de corte transversal 41 avanza velozmente en direccion transversal hasta pocos milimetros por el alma
posicionada sobre la cuna de rotacién, luego la velocidad de avance se reduce e inicia el corte con el alma que gira en
sentido opuesto con respecto al disco 41 (disco en rotacién en sentido horario y tubo en sentido antihorario). Después de
una rotacion del alma de alrededor de 380°-390° por el inicio del corte, el sentido de rotacién del alma 1 se invierte (disco
en rotacién en sentido antihorario y tubo en sentido horario), y se completa el corte. Dicho procedimiento permite eliminar
iregularidades y residuos de corte, o sea rebabas dentro del alma, que se manifiestan en particular cortando tubos de

carton prensado, y obtener superficies de corte mas limpias.

Con algunos materiales, como el PVC, la operacion de corte no tiende a dar lugar a irregularidades ni rebabas, por lo cual

el software puede ser configurado de manera de mantener el tubo en rotacion siempre en el mismo sentido, por ejemplo
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en sentido horario, sin inversiones del sentido de rotacion. Dicha configuracién puede ser funcién de la partida de material

del tubo.

La estacion de corte 40 puede ademas comprender medios como toberas para producir soplos de aire comprimido, no
mostrados en la figura, para facilitar la expulsion de tramos cortos de alma después de que los mismos han sido cortados,

por ejemplo tramos de longitud inferior a 50 mm, los cuales pueden presentar dificultad de descarga después del corte.

Con referencia nuevamente a la figura 1, el aparato 100 puede comprender medios para restringir el movimiento de
desplazamiento de los nucleos 1 a lo largo de la direccién longitudinal 16, para posicionar correctamente el aima 1 antes
del corte. Los medios de retencién pueden comprender, como en la figura 1, medios de retencion desplazables 70
provistos de un elemento de retencion 71 transversal con respecto a la direccion longitudinal 16, montado sobre un carrito
motorizado, que no se muestra, desplazable sobre guias segun una direccién 75 paralela a la direccion longitudinal 16.
Puede ademas proveerse un segundo encoder, que no se muestra, dispuesto para controlar la posicion de la retencion 71
para permitir al sistema regular la distancia de la retencion 71 con respecto al disco de corte transversal 41, o sea la
longitud del alma 1 cortada. El elemento de retencién 71 puede tener una apertura de aspiracién 72 operativamente
posicionada en correspondencia con un area interna al alma tubular 1. En la realizacion representada, la abertura 72 es
un extremo de un tubo 73 conectado a una bomba de aspiracion, que no se muestra. Dicha retencién desplazable 70, de
tipo aspirante es por lo tanto capaz de posicionarse longitudinalmente de manera correcta y precisa y al mismo tiempo de

aspirar las virutas resultantes del proceso de corte.

El alma 1’, después de la ejecucion de un ciclo de corte, avanza bajo la accién de los rodillos engomados 53 y 54 de la
estacion de transporte 50 (figura 13) con velocidad elevada. El primer encoder, que no se muestra, montado sobre la
estacion de transporte hace avanzar velozmente el alma 1’ hasta una longitud de algunos centimetros inferior a la longitud
de corte predispuesta, luego ejecuta una disminucién de la velocidad y acompafa al aima 1’ a un velocidad inferior hasta
ponerla en contacto con la retencion 71. En este punto el alma es bloqueada por el descenso del rodillo engomado 30 de

la estacion de corte, mientras que los cilindros de transporte 53 y 54 se abren y se inicia la fase de corte.

Después del corte, la retencion 71 es detenida por la accién de un cilindro neumatico, que no se muestra, por lo menos
algunos centimetros y el tramo de alma cortada se descarga. Sucesivamente, la retencién 71 se reposiciona en la

posicién que ocupaba antes de la detencién. La detencion de la retencién 71 facilita la descarga del tramo.

En la figura 15 se muestra un tramo del aparato 100, donde un primer sensor de proximidad 90 esta dispuesto aguas
arriba de la estacion de unién 60 y un segundo y un tercer sensor de proximidad 91 y 92 estan dispuestos sobre la
estacion de unién 60, el sentido de avance longitudinal de los nucleos se indica con la flecha 16. Cuando el primer sensor
90 detecta la ausencia del alma, el alimentador en estrella 4 (figura 1) descarga una primera alma tubular que cae sobre
los rodillos 10,11 de la cuna de rotacién de la estacion de carga. El empujador 20 (figuras 1y 2) empuja hacia adelante el

alma que acaba de cargarse hasta vincular nuevamente el sensor 90.
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Luego se ejecuta la operacion de unién como se describié precedentemente, entre la nueva alma y el tramo remanente
en correspondencia con la zona de corte. A continuacion el alma unida comienza a ser cortada, y se activa la estacion de
transporte hasta que el segundo sensor 91 no queda nuevamente descubierto. Cuando el segundo sensor 91 queda
descubierto, el empujador 20 empuja una nueva alma cargada sobre la cuna de rotacién hasta que la nueva alma alcanza
el sensor 92, luego de lo cual la velocidad de avance del alma disminuye y el alma es empujada hasta interceptar el
segundo sensor 91. En esta condicién, la nueva alma se encuentra a pocos milimetros de distancia del alma dispuesta

precedentemente sobre la cuna de rotacién de la maquina.

En este punto el empujador 20 se cierra y el alma es empujada contra el tramo de alma presente sobre la cuna de
rotacién por el aproximador neumatico 9 del empujador 20. El aproximador neumatico 9 es accionado por un piston
neumatico que actia en direccién longitudinal. De tal modo se aplica una ligera presion entre el alma precedente 1 y el
alma siguiente 1 sobre la cuna de rotaciéon 10,11 antes de efectuar la unién por medio de la cinta, y se asegura un
contacto eficaz sobre las caras a tope 3",5" enfrentadas de los dos nucleos 1°,1 posicionados en secuencia. El empuje

entre los nucleos es regulable actuando sobre la presion del fluido en la planta neumatica que acciona el aproximador 9.

Una vez terminada la unién mediante encintado, el alma sucesiva 1 unida al alma precedente 1’ avanza bajo la accién de
los rodillos autocentrantes 53 y 54 de la estacion de transporte 50, que se muestran en la figuras 1y 13. El primer encoder
58, montado sobre el eje del rodillo loco 58 como se muestra en la figura 13, midiendo la rotacion del rodillo loco 58,
permite imponer al alma un avance prefijado, en particular de una longitud igual a la longitud predispuesta por el operador,

disminuida en algunos centimetros.

Sucesivamente, la velocidad de avance disminuye y el alma es empujada hasta alcanzar el elemento de retencion 71 de

la figura 1.

En este punto el rodillo engomado 31 sobre la estacion de corte 40, es presionado sobre el alma, y los rodillos
autocentrantes 53 y 54 de la estacion de transporte 50 se alejan del alma, desvinculandose de ella. Ademas, la cuchilla

circular 41 de la estacion de corte 40 es puesta en rotacion y se la hace avanzar transversaimente.

El avance transversal de la cuchilla circular comprende un primer tramo de avance rapido, o sea una carrera de primer
posicionamiento, de manera que la cuchilla se posicione en proximidad del alma, y un segundo tramo de corte, a una
velocidad de avance inferior. La posicion de la cuchilla circular puede ser controlada por un potenciémetro lineal, que no

se muestra en la figura.

Antes de completar el corte el sentido de rotacién del alma puede ser invertido para eliminar las rebabas de corte dentro
del alma y proveer de tal modo una superficie de corte neta y limpia. Como se anticipd, dicha inversion del sentido de
rotacion es necesaria para materiales como cartén prensado, mientras que para los nucleos tubulares en materiales como
el PVC puede evitarse.

Una vez completado el corte, la retencién aspirante 70 de la figura 1 se detiene bajo la accion de un cilindro neumatico,
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gue no se muestra en la figura, y el tramo de elemento tubular que acaba de ser cortado es descargado o sea expulsado

bajando uno de los rodillos de la cuna de rotacion, en particular el rodillo 99 de la figura 1.

La descripcion precedente de una realizacion especifica puede mostrar la invencién desde el punto de vista conceptual de
manera que otros, utilizando la técnica conocida, podran modificar y/o adaptar dicha realizacion especifica en diversas
aplicaciones, sin investigaciones ulteriores y sin alejarse del concepto inventivo, y, por lo tanto, se entiende que dichas
adaptaciones y modificaciones seran considerados como equivalentes de la realizacion especifica. Los medios y los
materiales para realizar las diversas funciones descriptas podran ser de diversa naturaleza sin por ello apartarse del
ambito de la presente invencion. Se entiende que las expresiones y la terminologia utilizadas tienen un propésito

puramente descriptivo y no limitativo.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato (100) para crear una unién a tope entre cuerpos tubulares, en particular entre nucleos tubulares para

bobinas de material enrollado, caracterizado porque comprende:

una estacion (60) de realizacion de la union;

medios de alimentacion de dichos cuerpos tubulares dispuestos para posicionar un primer cuerpo tubular
(1") y un segundo cuerpo tubular (1) alineados entre si con un extremo anterior (3”) de dicho segundo
cuerpo tubular (1) contiguo a un extremo posterior (5°) de dicho primer cuerpo tubular (1°) en una posicion
(14) de realizacion de la union de dicha estacion (60) de realizacion de la union;

medios de rotacién (31,62) para hacer rotar dicho primer cuerpo tubular (1’) y dicho segundo cuerpo
tubular (1) solidariamente uno con respecto al otro y alrededor de un eje longitudinal comun (16), en dicha
posicion (14) de realizacion de la union; donde dicha estacion de realizacion de la unién (60) comprende:
un rodillo (64) de alimentacién de una cinta adhesiva (61) dispuesto para exponer un extremo libre (61°) de
dicha cinta adhesiva en direccion de dicha posicién (14) de realizacion de la unién;

medios (63',63”) de accionamiento de dicho rodillo (64) de alimentacion dispuestos para acercar dicho
rodillo (64) de alimentacion a dicha posicion (14) de realizacion de la unién, y a colocar dicho extremo libre
en correspondencia con dicha posicion (14) de realizacién de la unién, de manera que accionando dichos
medios de rotacion (31,62) dicho extremo libre (61°) sea traccionado por parte de dichos cuerpos tubulares
(1,1) en rotacion y se adhiera sobre dichos cuerpos tubulares (1',1) creando de tal modo dicha union a
tope de dichos cuerpos tubulares donde dicho extremo anterior (3”) quede unido a dicho extremo posterior
(5’), formando un cuerpo tubular unido (1);

medios de corte (68) de dicha cinta adhesiva (61);

medios de tensionamiento (74,65) de la cinta para crear un tensionamiento predeterminado de dicha cinta
adhesiva (61) mientras dicho extremo libre es traccionado, de manera que, colocando dichos medios de
corte (68) en contacto con dicha cinta adhesiva (61) en tensién durante dicho traccionado, dicha cinta
adhesiva (61) sea cortada, creando de tal modo un nuevo extremo libre (61°) expuesto hacia dicha
posicion (14) de realizacién de la unién; donde dicho rodillo de alimentacion (64) comprende una bobina
(59) de dicha cinta adhesiva (61), dicha bobina esta dispuesta giratoria alrededor de su propio eje de
rotacion (59'), caracterizado porque dichos medios de tensionamiento predeterminado de la cinta (61)
comprenden medios de retencion (74, 65, 8) de dicha cinta adhesiva (61) dispuestos externamente a dicha

bobina (59) de dicha cinta adhesiva (61).

2. Un aparato (100) como el de la reivindicacion 1, caracterizado porque comprende medios programables para

accionar dichos medios de accionamiento (63’,63”) para alejar dicho rodillo (64) de dicha posicion (14) de unién y
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para accionar dichos medios de corte (68), donde dichos medios programables son configurados para ejecutar

consecutivamente:

una primera carrera de alejamiento (15’) de dicho rodillo (64) de alimentacién de dicha posicion de
realizacion de la unién (14), de manera que dicha cinta sea traccionada y puesta en tensién durante dicha
primera carrera (15°);

- una fase de corte de dicha cinta (61) accionando dichos medios de corte (68);

- una segunda carrera de alejamiento (15”) de dicho rodillo (64) de alimentacion de dicha posicion de
realizacion de la union (14), de manera que dicho extremo libre (61°) de dicha cinta (61) sea colocado a

una distancia predeterminada de dichos medios de corte (68).

Un aparato como el de la reivindicaciéon 1, caracterizado porque dichos medios de retencion comprenden una
superficie (8) de un rodillo (65) dispuesto para crear una friccion predeterminada con una superficie no adhesiva
de dicha cinta adhesiva (61), en particular, dicha superficie de dicho rodillo (65) es una superficie moleteada o

rugosa.

Un aparato (100), segun la reivindicacién 1, donde a dichos medios de rotacion (31) estan asociados medios

contadores para hacer ejecutar una cantidad de rotaciones predeterminada a dichos cuerpos tubulares (1°,1)

caracterizado porque dichos medios contadores comprenden:

- medios para adquirir un valor del diametro de dichos cuerpos tubulares (1°,1);

- medios de calculo de dicho nimero de giros predeterminado en base a dicho valor de diametro, dichos
medios de calculo son dispuestos para producir una sefial de dicho nimero de giros;

- medios para accionar dichos medios de rotacién (31) en base a dicha sefial, y dichos medios de calculo
comprenden medios programables configurados para:

- adquirir un nimero N de estratos de cinta adhesiva a enrollar alrededor de dichos cuerpos tubulares;

- calcular un nimero n de giros a imponer a dichos medios de rotacién (31) a través de la relacién n=N*D/d,
donde d es el diametro del rodillo traccionador periférico (31), D es el didmetro de dichos cuerpos tubulares
(1’,1) comunicado por dichos medios para adquirir;

- transmitir dicho nimero de giros n a dichos medios para accionar dichos medios de rotacion, de manera
que dichos medios para accionar dichos medios de rotacion actuen dicho nimero de giros predeterminado
de dichos cuerpos tubulares (1’,1) y detengan dichos medios para accionar dichos medios de rotaciéon

tubulares (1°,1” para obtener dicho numero de giros n.

Un aparato (100), segun la reivindicacion 4, caracterizado porque dichos medios de rotacidon comprenden un

rodillo traccionador periférico (31).
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Un aparato (100) para crear una unién a tope entre cuerpos tubulares (1,1) y cortar transversalmente a medida

dicho cuerpo tubular unido (1) segun la reivindicacién 1, caracterizado porque comprende ademas:

- una estacion de corte (30) provista de medios de corte (41) para cortar transversalmente dicho cuerpo
tubular unido (1);

- medios (50) de avance longitudinal de dicho cuerpo tubular unido (1) segun una direccion longitudinal
definida de dicho eje longitudinal (16) hasta dicha estacion de corte (30), dichos medios de avance son
dispuestos para hacer avanzar dicho cuerpo tubular unido (1) hasta que el extremo anterior (5”) de dicho
cuerpo tubular unido (1) haya superado dichos medios de corte (41) por un paso predeterminado;

de manera de obtener, accionando dichos medios de corte (41), una porcién de cuerpo tubular de longitud igual a

dicho paso.

Un aparato (100), segun la reivindicacion 6, caracterizado porque dichos medios (50) de avance longitudinal
comprenden dos rodillos autocentrantes (53,54) dispuestos en partes opuestas con respecto a dicho cuerpo
tubular unido (1) y en forma giratoria con respecto a sus respectivos soportes (51,52) configurados para forzar el
cierre de dichos rodillos autocentrantes (53,54) sobre dicho cuerpo tubular unido (1) comprimiendo dichos rodillos
autocentrantes (53,54) lateralmente contra dicho cuerpo tubular unido (1), y configurados para abrir y liberar dichos
rodillos autocentrantes (53,54) de dicho cuerpo tubular unido (1), tal que un primer rodillo de dichos rodillos (54) es
un rodillo motor y un segundo de dichos rodillos (53) es un rodillo loco, dichos soportes (51,52) estan dispuestos
para cerrarse y preferentemente abrirse mediante medios actuadores, donde por lo menos a un (53) de dichos
rodillos (53,54) esta asociado un encoder (58) para medir dicho avance longitudinal de dichos cuerpos tubulares
(1°,1) y/o de dicho cuerpo tubular unido (1) hacia dicha estacion de realizacion de la unién (60) y/o hacia dicha

estacion de corte (30),

Un aparato (100), segun la reivindicacién 7, caracterizado porque cada uno de dichos soportes (51,52)
comprende un brazo (51,52) dispuesto giratorio alrededor de un eje (55,56) y que tiene un extremo libre conectado
a un respectivo rodillo de dichos rodillos rotantes (53,54), dichos medios para adquirir un valor del diametro de
dichos cuerpos tubulares (1°,1) comprenden medios de relevamiento de dicho diametro que incluyen un sensor de
posicién angular, en particular un potenciémetro, montado sobre el eje de dichos brazos rotantes (51,52), en
particular dicho sensor de posicion angular estd montado sobre el eje de rotacion (55) del brazo rotante (51) que

soporta dicho rodillo loco (53).

Un aparato (100), segun las reivindicacion 1, caracterizado porque se han previsto medios de retencion para
detener dicho extremo anterior de dicho segundo cuerpo tubular en una posiciéon predeterminada cuando son
accionados dichos medios de corte, dichos medios de retenciéon comprenden:

- un carrito de retencion desplazable segun dicha direccion longitudinal;
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- un elemento de retencion fijado sobre dicho carrito de retencion y dispuesto perpendicularmente a dicha
direccion longitudinal;

- medios para mover dicho carrito de retencion;

- medios de aspiracion de la viruta producida cuando son accionados dichos medios de corte (41), en
particular dichos medios de aspiracion comprenden un conducto de aspiracion que tiene un extremo

vinculado neumaticamente con una apertura de aspiracion sobre dicho elemento de retencion.

Un aparato (100), segun las reivindicaciones 1, caracterizado porque dichos medios de alimentacion de dichos

cuerpos tubulares (1,1’) comprenden por lo menos un dispositivo que se selecciona entre:

- un cuerpo alargado (4) con seccion transversal en estrella dispuesto para rotar alrededor de su propio eje
longitudinal (3) paralelo a dicho eje longitudinal (16) de dichos cuerpos tubulares (1°,1), dicho cuerpo
alargado (4) comprende por lo menos tres protuberancias (2) continuas radiales, en particular cuatro
protuberancias dispuestas a 90° una con respecto a la otra, en particular dichas protuberancias (2)
continuas se extienden a todo el largo de dicho cuerpo alargado (4);

- medios de empuije (20) para empuijar dichos cuerpos tubulares (1°,1) a lo largo de un eje longitudinal (16),;

- un dispositivo de acercamiento (9) operativamente en contacto con dicho extremo posterior (3’) de dichos
cuerpos tubulares (1',1) y montado sobre un carrito motorizado (6), dicho dispositivo de acercamiento (9)
comprende un actuador dispuesto moévil con respecto a dicho carrito motorizado (6) a lo largo de un eje
longitudinal y configurado para efectuar una carrera posterior de seguimiento,

- una cuna (10,11) de rotacion formada por un par de rodillos paralelos (10,11), y medios para comprimir
dichos cuerpos tubulares (1°,1) contra dicha cuna (10,11) de rotacién, que comprende un elemento
compresor vertical (81) dispuesto de manera de comprimirse contra dichos cuerpos tubulares (1,1) por la

parte opuesta con respecto a dicha cuna (10,11) de rotacién.

Un aparato (100) segun la reivindicacion 10, caracterizado porque dichos medios de empuje (20) comprenden
un carrito motorizado (6) desplazable a lo largo del eje longitudinal de dichos cuerpos tubulares (1°,1), dicho carrito

es configurado para ejecutar una primera carrera de primer posicionamiento.

Un aparato (100) segun la reivindicacion 10, caracterizado porque dicho dispositivo de acercamiento (9)
comprende por lo menos dos pequefios rodillos locos (7,8) alineados con su eje de rotacion perpendicular al eje
longitudinal de dichos nucleos, dichos rodillos (7,8) estan operativamente en contacto con dicho extremo posterior
3).

Un aparato (100) segun la reivindicacion 10, caracterizado porque dicho elemento compresor vertical (81) esta
montado sobre dicho carrito motorizado (6), en particular dicho elemento compresor vertical (81) comprende una

horquilla (12) desplazable radialmente con respecto a dichos cuerpos tubulares (1’,1), tal que dicha horquilla tiene
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un extremo libre vuelto hacia dicha cuna (10,11) de rotacién, dicho extremo libre comprende por lo menos dos
pequefios rodillos locos (13) dispuestos de manera de ser arrastrados en rotacion por la rotacién de dichos

cuerpos tubulares (1°,1) sobre dicha cuna (10,11) de rotacién.
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